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(§4) Installation de realisation de ronds k baton. 

(57) L'invention est relative k une installation de realisation 
ae ronds k b6ton, notamment destin6e k preparer des 
ronds en b6ton en vue de leur mise en oeuvre dans une 
liaison m6canique dans laquelle deux ronds k b6ton sont 
r6unis sensiblement coaxialement par I*interm6diaire d'un 
manchon taraud6 de liaison. 

[.'installation comporte notamment des moyens (1) pour 
refouler k froid la ou les extr6mit6s (2) du rond k b6ton, des 
moyens pour pr6contraindre I'extr6mit6 refoul6e post6rieu- 
rement k son filetage. 
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L ' invention est relative a une installation de realisation 
de ronds a be ton, permettant notamment leur preparation en vue 
d'effectuer une liaison mecanique de tels ronds a beton. Elle 
trouvera notamment son application dans le domaine de la construction 
5 de batiments ou d' edifices en beton. 

Dans ce domaine, pour lier les ronds a beton, il est 
courant de realiser des jonctions dont le role est d' assurer la 
transmission de l'effort de traction. En outre, de telles liaisons 
pour etre interessantes doivent avoir une facilite de mise en oeuvre 

10 et rester neanmoins economiques. 

Differentes solutions sont proposees par les constructeurs . 
C'est le cas notamment des systemes par recouvrement , dans lesquels 
on laisse en attente une longueur de ronds a beton pour pouvoir 
ensuite effectuer la jonction. On connait egalement un systeme de 

15 liaison qui utilise un manchon raccord avec filetage dans lequel sont 
vissees les extremites des ronds a beton prevus alors a cet effet. 

Particulierement , il a ete recemment mis au point une 
liaison mecanique dans laquelle deux ronds a beton sont reunis 
sensiblement coaxialement par 1' intermediate d'un manchon taraude de 

20 liaison. En outre, pour obtenir une parfaite resistance et 
efficacite, les extremites des ronds a beton a liaisonner presentent 
un refoulement au niveau de la partie filetee, puis sont ensuite 
soumises, posterieurement au filetage, et prealablement au montage de 
la liaison sur le site, a une precontrainte avec une force voisine de 

25 la limite elastique du rond a beton. 

Une telle solution est avantageuse car elle permet 
d* obtenir une resistance de la liaison tres importante pour un meme 
diametre de rond a beton et d' autre part permet de respecter les 
criteres tres severes de deformations imposees par certaines normes 

30 ou certains reglements imposant des essais jusque 80 I de la 
resistance elastique. 

Le but de la presente invention est de proposer une 
installation de realisation de ronds a beton qui pourront etre mis en 
oeuvre dans une liaison mecanique filetee telle que rappelee 

35 ci-dessus. 

Par ailleurs, il est a noter que la preparation des ronds a 
beton peut, dans certains cas, etre realisee prealablement en usine, 
mais dans d'autres cas, pour eviter des frais de transport excessifs, 
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il est avantageux de realiser la preparation des ronds en beton sur 
le site d ' utilisation . 

A cet egard, un des buts de la presente invention est de 
proposer une installation de realisation de ronds a beton qui soit 
compact et facilement transportable et utilisant egalement des moyens 
traditionnels . 

D'autres buts et avantages de la presente invention 
apparaitront au cours de la description suivante qui n'est pourtant 
donnee qu'a titre indicatif et qui n'a pas pour but de la limiter. 

Selon 1' invention, 1' installation de realisation de ronds a 
beton, notamment destinee a preparer des ronds en beton en vue de 
leur mise en oeuvre dans une liaison mecanique dans laquelle deux 
ronds a beton sont reunis sensiblement coaxialement par 
1" intermediaire d'un manchon taraude de liaison, est caracterisee par 
le fait qu'elle presente des moyens pour refouler a froid la ou les 
extremites du rond a beton. 

Ce renforcement etant realise, 1 ' installation comporte en 
outre des moyens pour fileter la ou les extremites refoulees. 

Enfin, pour tester la fabrication et pour permettre a la 
liaison mecanique qui sera effectuee de respecter les criteres de 
deformation de certaines normes , 1 ' installation presentera en outre 
des moyens pour precontraindre 1'extremite refoulee posterieurement 
au filetage. 

La presente invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description suivante accompagnee des dessins qui en font partie 
integrante . 

La figure 1 montre 1 ' installation de realisation de ronds a 
beton de la presente invention et particulierement un mode de 
realisation des moyens pour refouler a froid les extremites des ronds 
a beton. 

La figure 2 montre une vue de gauche de 1' installation 
representee a la figure 1. 

La figure 3 montre une vue en coupe selon l'axe I I I- I I I de 
1' installation representee a la figure 1. 

La figure 4 montre une vue de dessus d'un detail des moyens 
representes a la figure 1 et en particulier montre la forme de 
l'empreinte de refoulement. 

La figure 5 montre un autre detail de 1' installation de la 
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presente invention et en particulier un mode cle realisation des 
moyens pour precontraindre l'extremite refoulee et filetee des ronds 
a be ton. 

La figure 6 montre une vue de gauche de 1 ' installation 
5 illustree a la figure 5. 

La figure 7 montre une vue de droite de 1' installation 
illustree a la figure 5. 

La figure 8 montre une vue de dessus d'un detail des moyens 
representes a la figure 5 et en particulier montre la forme de 
10 l'empreinte de la matrice. 

La figure 9 montre un autre mode de realisation de la 
presente invention et en particulier des moyens pour precontraindre 
1 1 extremite refoulee filetee . 

Les figures 10a a 10c montrent schematiquement les 
15 differentes etapes de f onctionnement de 1' installation illustree a la 
figure 9. 

L'invention concerne une installation de realisation de 
ronds a beton notamment destines a etre mis en oeuvre dans une 
liaison mecanique de ronds a beton dans laquelle deux ronds a beton 

20 sont reunis par 1* intermediaire d'un manchon taraude de liaison. 

Comme cela est rappele dans le preambule de la demande, il 
est connu un procede de realisation de liaison mecanique de ronds a 
beton par lequel on permet la liaison de ronds a beton sensiblement 
coaxialement a 1'aide de manchons taraudes de liaison. 

25 Pour ce, les extremites des ronds a beton sont filetees, 

mais prealablement au filet age, on refoule a froid la ou les 
extremites des ronds a beton a liaisonner. De plus, entre l'etape de 
filetage de la dite extremite refoulee et son montage sur site, on 
precontraint la ou les extremites refoulees afin de tester la liaison 

30 et mettre en place les filetages dans le but d'eviter un allongement 
lors d'un test. 

Ainsi, en refoulant l'extremite du rond a beton, on 
augmente son diametre et on peut alors fileter l'extremite sans 
amoindrir sa resistance car le diametre a fond de -filet du filetage 
35 n'est pas inferieur au diametre nominal du rond a beton. 

Le diametre du refoulement est essentiellement dependant du 
diametre nominal de la barre, le taux d ' accroissement du diametre de 
la partie liaisonnee etant en principe egal ou inferieur a 30 2. 
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En outre, on realise ce refoulement sur toute la longueur 
clu filetage et on obtient de bons resultats par exemple en realisant 
un renforcement sur une longueur correspondant sensiblement au 
diametre du rond a be ton. 

Cela etant, selon la presente invention, 1' installation de 
realisation de ronds a beton presente des moyens 1 pour refouler a 
froid la ou les extremites 2 du rond a beton 3. 

Dans le mode de realisation montre aux figures 1 a 3 ( ces 
moyens 1 sont constitues par une matrice 4 apte d f une part a 
immobiliser le rond a beton 3 et d' autre part a autoriser un 
accroissement 5 du diametre de I'extremite de la barre 2, ainsi que 
par un poingon 6 agissant sur la dite extremite 2 pour permettre son 
refoulement a froid dans la matrice 4. 

Cette derniere est constitute d'une empreinte fixe 7 et 
d'une empreinte mobile 8. La figure 4 montre une vue de la face 
interne de ces empreintes 7 ou 8 qui comportent tout d'abord un 
logement 9 dont le diametre est sensiblement voisin de celui du rond 
a beton 3 a travailler ainsi qu'une cavite 10 a l'interieur de 
laquelle va s'effectuer le refoulement a froid et dont le diametre 
correspond a celui recherche pour le dit refoulement. 

Dans la pratique, 1' empreinte des matrices fixe 7 et mobile 
8 sont identiques mais on disposera d'un jeu d' empreintes par 
diametre de barres nominales. 

Comme le montrent particulierement les figures 1 et 3, la 
premiere empreinte fixe 7 est disposee dans un bati 11 
avantageusement realise dans une tole de large epaisseur, par exemple 
de 200 mm. Cette tole d'acier est oxydecoupee pour definir un espace 
interieur 12 dans lequel seront prevus les differents elements 
necessaires . 

En particulier, sur le bati 11, sera dispose un premier 
verin 13 qui sera relie a l* empreinte 8. Les empreintes 7, 8 et le 
dit premier verin 13 seront disposes tels que le rond a beton 3 soit 
immobilise en translation dans la matrice pour autoriser le 
refoulement. 

Les moyens pour refouler a froid 1 comportent egalement un 
deuxieme verin 14, dispose egalement dans la partie interieure 12 du 
bati 11. et prenant appui sur celui-ci. 

Ce deuxieme verin sera apte a deplacer le dit poingon 6 
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sensiblement dans I'axe longitudinal du dit rond 3 pour refouler a 
froid l*extremite 2 dans le logement 10 des empreintes 7 et 8 . 

L ' operation de refoulement a froid s'effectue 
sequentiellement et la machine dispose de capteurs et de fins de 
course reagissant avec une unite de commande pour autoriser la 
succession des differentes etapes. 

On introduit le rond a beton 3 dans 1'orifice d'entree 15 
des moyens 1, les deux empreintes 7 et 8 etant alors dissociees et le 
poinpon 6 en position retrait 

Lorsque l'extremite 2 du rond a beton arrive au niveau du 
poinpon 6, on declenche alors la fermeture des empreintes 7, 8 de la 
matrice de serrage 4. Lorsque le serrage est suffisant pour 
immobiliser correctement le rond a beton lors de la poussee du 
poinpon 6, on met alors en action le verin 14. 

Lorsque le refoulement est termine, le poinpon 6 revient 
dans sa position initiale et les empreintes sont desolidarisees . 

A titre d' exemple, on utilise comme actionneurs des verins 
13, 14 hydrauliques aptes a developper des poussees de l'ordre de 400 
tonnes, ce qui permet de travailler des ronds a beton pouvant aller 
jusqu'a un diametre de 40 mm par exemple. Ces verins sont 
naturellement commandes par un circuit hydraulique traditionnel 
utilisant une pompe delivrant par exemple une pression de l'ordre de 
700 bars. 

En ce qui concerne la qualite des materiaux utilises pour 
la matrice et pour le poinpon, on utilisera avantageusement de 
l'acier haute resistance traite 160 Kg/mm 2 en durete generalement 
denomme Z160 CDV12. Pour ce qui est de la commande sequentielle des 
verins, on controlera avantageusement la pression dans les circuits 
pour verifier la bonne immobilisation du rond a beton ou la fin de 
l'etape de refoulement. 

A I'issue de cette operation de refoulement, l^perateur 
degage done l'extremite des matrices 7, 8 et va ensuite realiser 
1' operation de filetage. 

Pour ce, l" installation de la presente invention comporte 
en outre des moyens, non representes, pour fileter la ou les 
extremites refoulees. Tout dispositif connu de l'homme de l'art 
pourra permettre le filetage des barres tel qu'un tour a peignes 

A l'issue de ces operations, les barres sont 
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avantageusement testees et il est interessant de mettre sous effort 
l'extremite qui vient d'etre filetee pour mettre en place les filets. 

A cet egard, 1 ' installation de la presente invention 
comporte des moyens 16 pour precontraindre l'extremite refoulee 5 
posterieurement a son filetage. 

Un premier mode de realisation de ces moyens est represents 
aux figures 5 a 7 et comporte essentiellement : 

une matrice de serrage 17 apte a immobiliser le rond a 
beton 3 en translation, 

un manchon 18 d'appui, filete, apte a recevoir 
l'extremite refoulee filetee 5 du rond a beton 3, 

- un verin 19 apte a prendre appui sur le manchon 18 pour 
soumettre le rond a beton 3 et son extremite filetee refoulee 5a un 
effort de traction voisin de sa limite elastique. 

Ces differents elements sont notamment disposes dans un 
bati 19 qui peut etre egalement realise par oxydecoupage dans une 
tole d'acier de forte epaisseur pour resister aux efforts engendres. 

La matrice 17 est constitute d'une premiere empreinte fixe 
20 par rapport au bati et d'une seconde empreinte mobile 21 ( ces deux 
empreintes etant aptes a etre rapprochees 1'une de 1' autre pour 
permettre le serrage du rond a beton 3. 

A cet egard, la figure 8 montre une vue de la face interne 
des matrices 20 ou 21 qui, dans ce cas. ne presentent qu'une cavite 
22 car la matrice n*a qu'une fonction de serrage. Le diametre de la 
cavite 22 est determine en fonction du diametre nominal du rond a 
beton a tester. 

L' empreinte mobile 21 est commandee par un premier verin 23 
qui permet le rapprochement des deux empreintes 20, 21 et par suite 
1' immobilisation en translation du rond a beton, ce selon le meme 
principe que decrit precedemment . 

Les moyens 16 comportent en outre un second verin 24 creux 
apte a etre traverse librement par le dit rond 3 a tester et apte a 
agir sur le dit manchon filete 18 pour engendrer la precontrainte. 

La encore, un dispositif de commande associe a des capteurs 
ou detecteurs permet d' assurer la succession des etapes 
sequentiellement . 

L'operateur introduit le rond a beton 3 dans 1 " installation 
par l'orifice d'entree 41, le passe au-travers des empreintes 20, 21 
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du verin creux 24 afin que les extremites filetees 5 soient 
depassantes . 

II vient alors visser le manchon d'appui 18 sur l'extremite 
5, puis place le manchon dans la partie active 25 du verin prevu a 
5 cet effet. 

Le cycle de precontrainte est alors lance, les machoires 
20, 21 se rapprochent, enserrent le corps du rond a beton, puis quand 
la force de serrage controlee est suffisante, l'extremite 25 du 
deuxieme verin agit sur le manchon 18 et engendre la precontrainte. 
10 II est a noter que, pour effectuer un test correct et 

autoriser une mise en place des filets afin de repondre aux normes 
les plus severes, on soumet l'extremite filetee a une force de 
precontrainte comprise entre 70 et 95 7. de la limite elastique du 
rond a beton. 

15 Les figures 9 et 10 montrent un second mode de realisation 

des moyens pour precontraindre l'extremite refoulee filetee du rond a 
beton, moyens generalement reperes par 26. 

La difference essentielle avec le mode de realisation 
decrit precedemment aux figures 5 a 7 reside dans le mode 

20 d 1 immobilisation du rond a beton 3 a tester. 

En effet, on retrouve un manchon filete 27 d'appui, apte a 
recevoir l'extremite filetee refoulee 5 du rond a beton 3 ainsi qu'un 
verin 28 apte a prendre appui sur le manchon 27 pour soumettre le 
rond a beton 3 et son extremite filetee 5a un effort de traction 

25 voisin de sa limite elastique. 

Cependant, 1' immobilisation de ce dernier est realisee 
grace a la presence d'un mandrin de serrage 29 a mors apte d'une 
part, dans une position, a etre traverse par le rond a beton 3 puis 
d' autre part, dans une autre position a enserrer le corps du dit rond 

30 a beton 3. 

Ces differents elements sont disposes sur un bati fixe 30, 
31, 32, substantiellement constitues par des flasques reunis au 
moyen d * entretoises 33 comme le montre par exemple la figure 9. 

Plus precisement, le corps 34 du mandrin 29 est dispose sur 
35 le flasque 31. Un ensemble de mors 35 mobiles sont prevus a 
coulissement dans le corps du mandrin, aptes a agripper le corps du 
rond a beton 3. 

Enfin, un mecanisme elastique 36, s'appuyant sur le bati 
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fixe, et plus precisement sur le flasque 30, agit sur 1' ensemble de 
mors mobiles 35 pour permettre le rapprochement des mors vers le 
corps du rond a beton. 

Par ailleurs, le corps 34 du mandrin 29 et les mors 35 
mobiles sont avantageusement coniques et agissent a la maniere d ' une 
boite a coins sous 1' action de la traction engendree dans le rond a 
beton 3. 

Le f onctionnement est illustre sur les figures 10a a 10c 
montrant schematiquement les differents elements qui viennent d'etre 
decrits . 

La figure 10a montre la position initiale dans laquelle le 
verin 28 est en position repos et le mandrin de serrage 29 est en 
position ouverte. 

II est a noter la presence d'une liaison mecanique 
indeformable 37 qui permet de positionner relativement entre eux 
1' extremite du verin 28 et le mecanisme 36 elastique s'appuyant sur 
1" ensemble des mors mobiles 35. 

Comme le montre particulierement la figure 9, cette liaison 
est reglable en longueur et permet de determiner 1'ouverture maximale 
du mandrin de serrage 29 pour autoriser 1' introduction du rond a 
beton dans la machine. 

Dans la position representee a la figure 10a, 1'operateur 
peut alors introduire le rond a beton 3 et traverser de part en part 
1' installation afin que son extremite 5 soit debouchante. 

Le manchon 27 est alors visse sur cette extremite 5 puis 
dispose dans la partie extreme 38 de la tige du verin creux 28 comme 
le montre precisement la figure 10b. 

II est a noter qu'une telle disposition permet un centrage 
correct des differents elements entre eux qui favorisera la 
precontrainte des differents elements. 

Ensuite, comme le montre la figure 10, le verin 28 est mis 
en action et cette tige, qui est librement traversee par le dit rond 
a beton, pousse le manchon 27. 

Un tel deplacement permet egalement le deplacement de la 
tige de liaison 37 qui va commander progressivement 1' action du 
mecanisme elastique 36 sur 1* ensemble des mors 35. 

En effet, les ressorts 39 qui prennent appui sur le flasque 
30 du bati sont progressivement decomprimes et engendrent une force 
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sur le plateau 40 qui transmet celle-ci aux mors 35 pour les faire 
deplacer dans le sens du rapprochement vers le corps du rond a beton. 
Lorsque les mors viennent en contact avec le rond a beton, on obtient 
un serrage suffisant qui va permettre, lors du deplacement 
5 posterieur de la tige du verin de deplacer les mors 35 coniques dans 
la partie interne 34 du mandrin de serrage 29, a la maniere d'une 
boite a coin. 

Autrement dit, plus la tige du verin sort, plus 
l'efficacite du serrage du mandrin, a la maniere d'une boite a coin, 
10 sera importante. 

Une telle solution est avantageuse car on a en quelque 
sorte un systeme auto-serrant qui permet d'eviter 1* utilisation d 1 un 
deuxieme verin specif iquement destine a immobiliser la barre. Seule 
une pression de serrage relativement peu importante est requise pour 
15 le rapprochement des mors sur le corps du rond a beton. 

Cela etant, dans le cas ou il est necessaire de preparer 
les ronds a beton sur le site, l* installation de la presente 
invention est avantageusement disposee dans un conteneur de type 
normalise et prevu en tant qu' atelier ambulant, on realise ainsi une 
20 installation compacte et facilement transporable . 

Naturellement , d'autres mises en oeuvre de la presente 
invention, a la portee de l'homme de l'art, auraient pu etre 
envisagees sans pour autant sortir du cadre de la presente demande. 
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REVENOICATIONS 

1. Installation de realisation de ronds a beton, notamment 
destinee a preparer des ronds a beton en vue de leur mise en oeuvre 
dans une liaison mecanique dans laquelle deux ronds a beton sont 
reunis sensiblement coaxialement par 1' intermediaire d'un manchon 

5 taraude de liaison, caracterisee par le fait qu'elle presente des 
moyens (1) pour refouler a froid la ou les extremites (2) du rond a 
beton (3 ) . 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee par 
le fait qu'elle presente en outre des moyens pour fileter la ou les 

10 extremites refoulees (5). 

3. Installation selon la revendication 1, caracterisee par 
le fait qu'elle comporte en outre des moyens (16; 26) pour 
precontraindre l'extremite refoulee (5) posterieurement a son 
filetage. 

15 4. Installation selon la revendication 1, caracterisee par 

le fait que les moyens (1) pour refouler a froid sont constitues par 
une matrice (4) apte d'une part a immobiliser le rond a beton (3) et 
d' autre part a autoriser un accroissement (5) du diametre de 
l'extremite (2) de la barre (3) ainsi que par un poingon (6) agissant 

20 sur la dite extremite (2) pour permettre son refoulement dans la 
matrice (4 ) . 

5. Installation selon la revendication 4, caracterisee par 
le fait qu'elle comporte : 

une matrice (4) constitute d'une empreinte fixe (7) ( et 
25 d'une empreinte mobile (8) commandee par un premier verin (13), les 
empreintes (7 et 8) et le premier verin (13) etant tels que le rond a 
beton (3) puisse etre au moins immobilise en translation, 

- un deuxieme verin (14) apte a deplacer le dit poinpon (6) 
sensiblement dans l'axe longitudinal du dit rond (3) immobilise dans 

30 les empreintes (7, 8). 

6. Installation selon la revendication 3, caracterisee par 
le fait que les moyens (16) pour precontraindre l'extremite refoulee 
filetee (5) sont constitues par: 

- une matrice de serrage (17) apte a immobiliser le rond a 
35 beton (3) en translation, 

un manchon filete d'appui (18) apte a recevoir 
l'extremite filetee (5) du rond a beton, 
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un verin (19) apte a prendre appui sur le manchon (18) 
pour soumettre le rond a beton (3) et son extremite filetee (5) a un 
effort de traction voisin de sa limite elastique. 

7. Installation selon la revendication 6, caracterisee par 
5 le fait qu'elle comport© : 

- une empreinte (20) fixe, et une empreinte mobile (21) 
commandee par un premier verin (23), les empreintes (20, 21) et le 
premier verin (23) etant tels que le rond a beton puisse etre 
immobilise en translation, 

10 - un deuxieme verin (24) creux apte a etre traverse 

librement par le dit rond (3) et apte a agir sur le dit manchon 
filete (18) pour engendrer la precontrainte. 

8. Installation selon la revendication 3, caracterisee par 
le fait que les moyens (26) pour precontraindre 1' extremite refoulee 

15 (5) sont constitues par : 

un mandrin de serrage (29) a mors apte d'une part, dans 
une position, a etre traverse par le rond a beton (3) puis d' autre 
part, dans une autre position, a enserrer le corps du dit rond a 
beton ( 3 ) , 

20 - un manchon filete (27) d* appui apte a recevoir 

I'extremite filetee du rond a beton (3) ainsi bloquee dans le 
mandrin , 

- un verin (28) apte a prendre appui sur le manchon (27) 
pour soumettre le rond a beton (3) et son extremite filetee (5) a un 

25 effort de traction voisin de sa limite elastique. 

9. Installation selon la revendication 8, caracterisee par 
le fait qu'elle comporte : 

- un corps (34) de mandrin (29), dispose sur un bati fixe 

(30-33) , 

30 - un ensemble de mors (35) mobiles, dispose dans le corps 

du mandrin (34), apte a agripper le corps du rond a beton (3), 

- un mecanisme (36) elastique s'appuyant sur le bati fixe 
(30) et agissant sur I'ensemble de mors mobiles (35) pour permettre 
le rapprochement des mors sur le corps du rond a beton (3), 

35 - un verin creux (28), solidaire du bati (3), apte a etre 

traverse librement par le dit rond et presentant une tige (38) apte a 
prendre appui sur le dit manchon (27), et d'autre part apte a 
commander progressivement 1' action du mecanisme elastique (36) sur 
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l'ensemble des mors (35). 

10. Installation selon la revendication 9, caracterisee par 
le fait que le corps (34) du mandrin (29) et les mors (35) 
mobiles sont coniques et agissent a la maniere d'une boite a coin 
sous 1* action de la traction engendree dans le rond a beton (3). 
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